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Transparente Kunststoffbeutel, z.B. aus Polyvinyl- 
chlorid, werden ihrer ubrigen Eigenschaften wegen 
auch gem zmn Verpacken von Waren verwendet, die 
nicht unter totalem LuftabschluB gehahen werden 
durfen. Es warden daher schon verschiedene Mog- 5 
lichkehen genannt, inn elne Luftzirkulation im 
Inneren dieser Beutel zu ermdglichen. 

So sind Ventilationsoffnungen in derartigen Kunst- 
stoffbeuteln bekannt, die als runde oder rechteckige 
Offnungen ausgebildet sind imd dadurch erzeugt wer- io 
den, dafi aus der Beutel wand die den rechteckigen 
oder runden Offnungen entsprechenden Tefle aus- 
gestanzt werden. Eine solche Herstellungsweise durch 
Entf ernen von Teilen der Beutel wand erf ordert aber 
grundsatzlich nach dem Stanzverfahren arbeitende 15 
Werkzeuge, wefl ja die zu entfernenden Beutelwand- 
tefle ringsherum von dem ubrigen Material losgetrennt 
werden mussen. Bei dieser Art der Herstellung von 
Ventilauonsdffnungen durch Abtrennen von Teilen 
der Folie zur Erzeugung von DurchtrittsSffnungen 30 
tritt aber notwendigerweise das Problem der Ab- 
fuhrung der ausgestanzten Teile auf, was in der 
Praxis zu ganz erheblichen Schwierigkeiten fuhrt und 
aufierdem notwendig macht, daB Werkzeug und 
Gegenwerkzeug zusammenarbeiten mussen. Solche as 
Stanzwerkzeuge haben einen nicht unbetrachtlichen 
Kraftbedarf und aufierdem eine nur sehr gexinge 
Standzeit Da die Herstellung von Ventilationsoff- 
nungen in Kunststoffbeuteln jedoch in auBerordent- 
Iich grofien Stuckzahlen auf schnell laufenden Ma- 30 
schinen erfolgt, sind die Vermeidung von Abfall, die 
Erhohung der Standzeit der Werkzeuge und der Kraft- 
bedarf fQr die Erzeugung der VentUationsSffnungen 
wirtschaftlich von besonders groBer Bedeutung. 

Es 1st auch bekannt, eine Kunststoffbahn ein fein- 35 
perforierendes Walzenpaar durchlaufen zu lassen, 
wobei die Perforierwalze mit einer Gegenwalze zu- 
sammenarbeitet Die Praxis hat aber gezeigt, daB die 
Verwendung solcher Perforierwalzen bei zah-elasti- 
schen Kunststoffen nicht zum gewOnschten Erfolg 40 
fiihrt, wefl sich die lediglich durch Durchstechen der 
Folie gebildeten Offnungen bei solchen Werkstoffen 
wieder zusamm enziehen. 

Eine weitere bekannte MogHchkeit besteht darin, 
die Perforationen in der Kunststoffbahn durch Ein- 45 
brennen zu erzeugen. Hierbei wird das elektrisch 
nichtleitende Material mechanisch so verformt, daB es 
von hochgespanntem Strom durchschlagen und aus- 
gebrannt werden kann, oder es wird auf mechanische 
Weise durchstochen und sodann ebenfalls auf elek- 50 
trischem Wege ausgebrannt Bei dieser bekannten 
Vorrichtung wird das Ausstanzen von Teilen der 
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Warenbahn und damit der unvermeidliche Abfall ver- 
mieden. AUerdings lassen sich damit Ventflations- 
offaungen auch nicht auf wirtschaftliche Weise in 
Kunststoffbahnen einbringen, da die Durchlauf- 
geschwindigkeit derartiger Anlagen relathr niedrig ist 
und der mechanische Kraftbedarf bei den bekannten 
Stanzanlagen durch erhdhten Strombedaif aus- 
geglichen ist 

Bekannt ist es weiter, eine Kunststoffbahn mit 
Winkeleinschnitten in etwa V-Fonn zu versehen, die 
Hnschnitte durch Recken der Bahn zu erweitern und 
die so eihaltene netzfoimige Bahn in eine Giundbahn 
aus gleichem oder ahnlichem Material zum Erzdelen 
farbficher Effekte einzuaibeiten. Es wird damit zwar 
die Lehre gegeben, wie eine Kunststoffbahn mit Off- 
nungen versehen werden kann, jedoch kann eine der- 
ail heigestellte Kunststoffbahn nicht zum Anfertigen 
von Kunststoffbeuteln verwendet werden, da das ver- 
wendete Grundmaterial bestrebt ist, seine ursprung- 
liche, vor dem Recken innegehabte Raumfonn wieder 
einzunehmen. Aufierdem wird bei der bekannten An- 
lage das Einschneiden der Warenbahn ebenfalls auf 
Walzenpaaren vorgenommen, so dafi diese Anlage 
auch mit dem Nachteil einer geringen Werkzeug- 
standzeit und eines hohen Kraftbedarf es belastet ist 
Die Erfindung vermeidet diese verschiedenen 
NachteOe der bisher bekannten Herstellungsarten 
solcher Ventilationsoffnungen dadurch, dafi zur Her- 
stellung von mit Ventilationsoffnungen versehenen 
Beuteln aus bahnformigen zah-elastischen Kunst- 
stoffen die Offnungen als sternformige, einen gemein- 
samen Zentralpunkt aufweisende Einschnitte aus- 
gebildet sind. 

Bei einer solchen erfindungsgemaBen Ausbildung 
der Ventilationsoffnungen tritt zunachst einmal 
beinerlei Abfall auf, so dafi sich aufwendige Ein- 
richtungen zum Abfuhren des ausgestanzten Ma- 
terials erubrigen. Man kommt aufierdem mit nur 
einem einzigen Werkzeug aus, ohne dafi ein Gegen- 
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werkzeug notwendig ware. Die erfindungsgemaBen Seitenf alten mit sternformigen, aus drei sich in einem 

Ventilationsoffnungen lassen sich nainlich dadurch Zentralpunkt 5 treffenden Einsdmitten 6, 7 und 8 be- 

hers tell en, dafi mit Hilfe eines pyramidenfbrmig ge- stehenden Offnungen 9 versehenen. Unter dem Ein- 

stalteten, mit scharf en Kanten versehenen Werkzeuges flufi des Fiillgutes werden sich diese sternformigen 
zunachst ein punktformiger Emstich erzeugt wird, S Einschnitte etwas offnen, so dafi eine ansreichende 

von dem aus mit Hilfe von Ziehschnitten die stern- Ventilation des Beutelinhalts gewahrleistet ist 

formig angeordneten Einschnitte in der Folie erzeugt Die sternformigen Offnungen 9 werden in einer 

werden. Bei dieser Form der Ventilationsoffnungen Werkstoffbahn 32 so hergestellt, daB mit einem Ein- 

ist ein Gegenwerkzeug nicht erfonleriich, weil hierbed stich in dem Zentralpunkt 5 begonnen wird, der so- 
kern Abscheren von Folienteilen zur Bfldung der to dann nach drei Seiten hin zu den straMenformig ver- 

Ventilationsoffnungen notwendig ist Ein weiterer lauf enden Einschnitten 6, 7 und 8 erweitert wird. 

Vortefl besteht darin, dafi die Standzeh dear Werk- Dieses Verfahren zum Erzeugen der sternformigen 

zeuge wesentlich grofier ist als bei Stanzwerkzeugen, Offnungen 9 kann mit einem Dreikantwerkzeug 10 

weil die Bildung der Ventilationsoffnungen durch durchgefiihrt werden, das aus Stahl besteht und in 

Ziehscnnitte und nicht durch Abscheren erfolgt 15 eine Spitzell auslauft Die Schneidkanten des 

Schliefilich ist auch der Kraftbedarf fur das Ein- Stahles sind mit 12, 13 und 14 bezeichnet Die 

stechen und die anschliefienden Ziehscnnitte mit dem Seitenflachen des Stahles konnen in an sich bekannter 

Werkzeug zur Bildung der erfmdungsgemaBen Ven- Weise mit Hohlkehlen 15, 16 und 17 versehen sein, 

tilationsoffnungen wesentlich klemer als bed den bis- urn das Nachschleifen zu erleichterrJL Das Dreikant- 

her bekannten Stanzwerkzeugen. ao werkzeug 10 wird mit der Spitze 11 nach vorn auf die 

Es ist aufierdem darauf hinzuweisen, dafi bei den Werkstoffbahn 32 zur Einwirkung gebracht 

erGndungsgemaBen Ventilationsoffnungen ein Weiter- Eine Vorrichtnng zum kontinuierlichen maschi- 

emreifien der Einschnitte infolge Kerbwirkung nicht nellen Durchstechen einer bewegten Werkstoffbahn, 

auftritt Dies gilt allerdings nur fur solche Kunststoff- beispielsweise in einer Bentehnaschine, ist in Fig. 4 

folien, die zah-elastisch sind Allerdings ist festzu- 25 und 5 dargestellt Beispielsweise vier Dreikantwerk- 

stellen, dafi die heute verwendeten Kunststoffe fur- zeuge 18, 19, 20 und 21 von der in Fig. 2 und 3 

die Verpackung von irgendwelchen Oebrauchsgutera gezeigten Form sind in regehnafiigen Abstanden auf 

grundsatzlich zah und elastisch sind. Im allgemeinen dem Umfang eines Schneidwerkzeugtragers 22 an- 

besteht eine solche Verpackungsfolie aus PVC (Poly- geordnet und darin emstellbar befestigt Der Schnedd- 

vinylchlorid) oder aus PolySthylen. 30 werkzeugtrager 22 ist auf einer Achse 23 befestigt, die 

Nach der Erfindung wird zum Herstellen von Ven- beidseitig in Lagerkdrpern 24 drehbar geJagert ist und 

tilationsoffnungen in bahnformigem Material aus an einem Ende mit einem Antriebsrad 25 versehen 

zah-elastischen Kunststoffen fur Beutel so verfahren, ist Mittels der Lagerkorper 24 ist die Achse 23 in je 

dafi das Herstellen der Offnungen durch von einem einem Lagergeh'ause 25 in der H5he einstellbar ge- 

punktffinnigen Einsticn aus gjeichzdtig nach drei 35 lagert Die Hbheneinstellung erfolgt auf jeder Seite 

Richtungen hin strahlenformig verlaufendes Ein- an dem Handrad 27 mittels einer Gewindespindel 28, 

schneiden erfolgt Hierzu wird zweckmafiigerweise die in einem Mutterngewinde 29 des Lagergehause- 

cm auf einem walzen- oder weflenformigen Schneid- deckels 30 geftihrt ist und in einem Aufsatz 31 auf 

werkzeugtrager angeordnetes Schneidwerkzeug zum dem Lagerkfirper 24 mittels zweier Drucklager dreb- 

Durchstechen und Einschneiden einer bewegten 40 bar, jedoch gegen Langsverschiebungen gesichert ge- 

Werkstoffbahn in an sich bekannter Weise als Drei- lagert ist Zur beidseitigen Bearbeitung der Werk- 

kantwerkzeug mit einer gescharften Spitze ausgebil- stoffbahn 32 sind auf der Achse 23 zwei Schneid- 

det Beim Durchstechen und Einschneiden ist die werkzeugtrager 22 mit den entsprechenden Dreikant- 

Werkstoffbahn durch eine mit einem Schlitz fur das werkzeugen 18, 19, 20 und 21 emstellbar befestigt 

Einbringen des Schneidwerkzeuges versehene Vor- 45 Die Werkstoffbahn 32 ist uber zwei StOtzbleche 33 

richtung unterstiitzt Die Unterstutzung kann als und 34 gefQhrt, die je mit einem Schlitz 35 bzw. 36 

mittels eines an ihr befestigten Ringes auf einer versehen sind, in den hinein die Dreikantwerkzeuge 

Stange in deren axialer Richtung beweg- und f est- 18, 19, 20 und 21 eintreten. Auf diese Weise ist eine 

stellbares und mit seinem freien Bade auf einer Stange in Anbetracht des geringen aufzuwendenden Schnitt- 

auflegbares Stiitrfjlech ausgebildet sein. Es ist jedoch 50 druckes vollig ausreichende Unterstutzung der Werk- 

auch moglich, dafi die Unterstutzung als eine mit stoffbahn 32 fur ihre sternformige Schlitzung gege- 

Ringnuten versebene Walze ausgebildet ist ben. Die Stutzbleche 33 und 34 sind in Querrichtung 

In der Zeichnung ist ein Erfindungsbeispiel sche- einstellbar mittels an ihnen befestigter Ringe 37 auf 

matisch dargestellt, und zwar zeigt einer Stange 38 befestigt und ruhen andererseits auf 

Fig. 1 einen mit Ventilationsoffnungen versehe- 55 einer zweiten Stange 39. Je nach der Breite der zu 
nen Kunststoffbeutel, schlitzenden Werkstoffbahn, die in Fig. 5 als ex- 
Fig. 2 ein Werkzeug zum Durchftihren des Ver- trudierte Seitenfaltenschlauchbahn dargestellt ist, 
fahrens, konnen daher die Sdmeidwerkzeugtrager 22 und die 

Fig. 3 eine Ansicht auf die Spitze des Werkzeuges Stutzbleche 33 und 34 in Querrichtung eingestellt 

nach F i g. 2, 60 werden- Die Werkstoffbahn 32 bewegt sich beispiels- 

Fig.4 die Seitenansicht einer Vorrichtnng zum weise in Richtung der Pfeile40, und die Dreikant- 

Bearbeiten einer Werkstoffbahn mit mehreren Werk- werkzeuge 18, 19, 20 und 21 rotieren in Richtung des 

zeugen und Pfeiles 41 mit einer entsprechenden Umfangs- 

Fig. 5 eine Draufsicht auf die Werkstoffbahn in geschwindigkeit, so dafi sich die vier Dreikantwerk- 

der VorrichtungnachFig.4. 65 zeuge 18, 19, 20 und 21 auf der Werkstoffbahn 32 

Ein Beutel 1 mit eingelegten Seitenfalten 2 und 3 abwickeln und dabei die Offnungen 9 erzeugen. 

und einer BodenschweiBnaht 4 aus Z.B. schlauch- Sollen die Offnungen 9 in weniger dichter Folge 

formig extrudiertem Polyathylen ist im Bereich der erzeugt werden, so kdnnen zwei Werkzeuge, beispiels- 
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weise die Dreikantwerkzeuge 19 und 21, heraus- 
genommen werden oder drei Werkzeuge entfernt wer- 
den. Audi ist es moglich, zwei weitere Bohrungen 
zur Aufnahme von Werkzeugen im Abstand von 
- 120° zu einem der Werkzeuge anzuordnen, so dafi 5 
der Schneidwerkzeugtrager 22 audi mit drei Werk- 
zeugen bestuckt werden kann. Die Einstechtiefe kann 
an den Handradern 27 eingestellt bzw. die Vorrich- 
tung vollig auBer Eingriff gebracht werden. 

An S telle von Stiitzblechen kann auch eine mit io 
Ringnuten versehene, von der Werkstoffbahn im Ein- 
stechbereich teflweise umschlungene Walze verwendet 
werden, die den Vorteil bringt, dafi die Werkzeuge 
auf einem kiirzeren Wegstuck mit der Werkstoffbahn 
zum Eingriff kommen und senkrechter in diese em- 15 
treten und aus ihr austreten. 

Patentanspriiche: 

1. Mit Ventilations5ffnungen versehener Beutel 
aus bahnformigen zah-dastischen Knnststoffen, ao 
dadurch gekennzeichn et, dafi die Off- 
nungen als steraformige, einen gemeinsamen 
Zentralpunkt (5) aufweisende Einscbnitte (6, 7, 8) 
ausgebildet sind. 

2. Verfahren zum Herstellen von Ventilations- as 
dfmungen in bahnfonnigem Material aus zah- 
elastischen Kunststoffen fur Beutel nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi das Her- 
stellen der Offhungen durch von einem punkt- 
fdrmigen Einstich aus gleichzeitig nach drei Rich- 30 
tungen hin strahlenformig verlauf endes Emschnei- 
denerfolgt 

3. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Ver- 
fahrens nach Anspruch2 mit einem auf einem 
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walzen- oder wellenformigen Schneidwerkzeug- 
trager angeordneten Schneidwerkzeug zum 
Durchstechen und Einschneiden und einer mit 
einem Schlitz fiir das Einbringen des Schneid- 
werkzeuges versehenen Unterstutzung einer be- 
wegten Werkstoffbahn, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das Schneidwerkzeug in an sich bekannter 
Weise als Dreikantwerkzeug (10) mit einer ge- 
scharften Spitze (U) ausgebildet ist 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Unterstutzung als mittels 
ernes an ihr befestigten Ringes (37) auf einer 
Stange (38) in deren axialer Richtung beweg- und 
feststellbares und mit seinem freien Ende auf 
einer Stange (39) auflegbares Stutzblech (33, 34) 
ausgebildet ist 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi mehrere, auf einer gemein- 
samen Achse (23) in deren axialer Richtung be- 
weg- und f eststellbare Schneidwerkzeugtrager (22) 
angeordnet sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi mehrere Stiitzbleche (33, 34) 
angeordnet sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Unterstutzung als eine mit 
Ringnuten versehene Walze ausgebildet ist 
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